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(54) Bearbeitungsmaschine zum Drehen und Frasen 



(57) Es wird eine Bearbeitungsmaschine 7um Dre- 
hen und Frasen von Werksucken (49) vorgeschlagen. 
die eine durch einen ersten Motor (50) angetriebene 
Werkzeugspindel (19) mit horizontaler Drehachse be- 
sistzt, welche mittels einer ersten Schlittenanordnung 
(13) wenigstens in den beiden horizontalen Achsen mo- 
torisch ann l^aschinenstander (10) bewegbar ist. Eine 



durch einen zweiten Motor (27) angetriebene Werk- 
stuckspindel (26) ist schwenkbaram Maschinenstander 
(1 0) angeordnet, wobei ein Werktuckspindel (26) vorge- 
sehen ist. Diese Bearbeitungsnnaschine emioglicht mit 
zur zwei Spindelantrieben eine vollwertige Dreh- und 
Frasbearbeitung von Werkstucken, wobei eine gute 
Sicht und ein guter Zugriff auf die Zerspanungsstelle 
und eine sehr variable Bearbeitung moglich sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsma- 
schine zum Drehen und Frasen, wie sie beispielsweise 
aus der EP-A-0949029 bekannt ist. 
[0002] Bei dieser bekannten Bearbeilungsmaschine 
wird das Werkstiick in einer motorisch in Rotation ver- 
setzbaren, jedoch ansonsten ortsfesten Werkstuckspin- 
del bzw. >halterung eingespannt. Fur die Frasbearbei- 
tung wird eine in drei Achsen verfahrbare und daruber 
hinaus schwenkbare Werkzeugspindel zunn einge- 
spannten Werkstuck bewegt, das durch einen Positio- 
nierantrieb der Werkstuckhalterung nach Wunsch ver- 
schiedene Drehpositionen einnehmen kann. Soli dage- 
gen eine Drehbewegung erfolgen, so wird die Werk- 
zeugspindel weggefahren, und dafur wird von der Seite 
her ein motorisch angetriebener Werkzeugrevolver mti 
Drehwerkzeugen herangefahren, wobei durch eine 
Drehbewegung das gewunschle Drehwerkzeug in Po- 
sition gebracht wird. Die vielen hierfur benotigten An- 
triebe, namlich fur die Werkzeugspindel, die Werk- 
stiickspindel und das Revolvermagazin fur die Dreh- 
werkzeuge, fuhren zu einer relativ aufwendigen Kon- 
struktion mit cntsprcchcnd hohcn HGrstcllungskostcn. 
[0003] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
stehtdaherdarln,elne Bearbeilungsmaschine zum Dre- 
hen und Frasen zu schaffen, die bei gegenuber dem 
Stand derTechnik erhohter Bearbeitungsvahabilitat mit 
weniger Antrieben auskommt. 

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 
[0005] In vorteilhafter Weise kann erfindungsgemafB 
der Oder die Antriebe fur das Revolvemnagazin der 
Drehwerkzeuge eingespart werden. da die Werkzeug- 
halterung fur die Drehbearbeitung von der Werkzeug- 
spindel mitubernommen wird. Die Schwenkbarkelt der 
Werkstuckspindel gewahrleistet eine variablere Berar- 
beitung und einen schnelleren Wechsei von der Dreh- 
bearbeitung zur Frasbearbeitung und umgekehrt. Die 
horizontale Werkzeugspindel gewahrleistet eine gute 
Sicht auf die Bearbeltungsstelle und einen giinstigen 
Spanefall. Die Schwenkbarkelt der Werkstuckspindel 
fuhrt zusatzlich noch zu Vorteilen beim Rusten und La- 
den von Werkstucken. Beispielsweise kann bei einer 
Stangenbearbeitung ein einfacher Vorschub dadurch 
errelcht werden, da(3 die Slange In eine: vertlkale Posi- 
tion geschwenkl wird, so da3 sie schwerkraftbedingl bis 
zu einem Anschlag automatisch nachgeschoben wird. 
Danach kann sie festgespannt und in einer beliebigen 
Winkelposition bearbeitet werden. Ein weiterer Vorteil 
ist schlieBlich noch die gunstlge Massenaufteilung der 
Gcsamtanordnung. 

[0006] Durch die in den UnteransprCichen aufgefuhr- 
ten Maf3nahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen der im Anspruch 1 angegebenen Be- 
arbeilungsmaschine mogllch. 

[0007] Bel einer bevorzugten konstruktiven Ausge- 
staltung ist der Vertikialschlitten an einem tumiartigen 
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Bereich des Maschinenstanders motorisch bewegbar 
und tragt die Werkstuckspindel. wobei der turmartige 
Bereich die Werkzeugspindel in der Hohe iiberragt. Die- 
se Anordung fuhrt zu einem besonders guten Handling 

5 des Werkstucks und eignet sich insbesondere fur die 
Stangenbearbeitung, da beispielsweise ein Stangen- 
magazin im Freiraum oberhalb der Werkzeugspindel 
angeordnet werden kann, so daB insgesamt eine kom- 
pakte und harmonische Anordnung errelcht wird. 

10 [0008] Der Bearbeitungsberelch vor dem turmartigen 
Bereich Ist an dessen mit der Werkstuckspindel verse- 
henen Seite angeordnet, wobei die Werkzeugspindel in 
diesen Bearbeitungsberelch hineinragt, was zu einer 
besonders guten Zuganglichkeit und Entsorgung der 

'5 Spane u.dgl. fuhrt. 

[0009] Die Werkzeugspindel besitzt in vorteilhafter 
Weise Mittel zur Drehzahlumschaltung zwischen einer 
zum Frasen, Bohren und Trennen geeigneten hohen 
Drehzahl und einer zum Posillonieren von Drehwerk- 
20 zeugen geeigneten niedrrgeren Drehzahl. Dabei kann 
auch die Werkzeugspindel Mittel zur Drehzahlumschal- 
tung zwischen einer zum Drehen hohen Drehzahl und 
einer zum Positlonieren von Werkstucken geeigneten 
nicdrigcn Drehzahl aufwclscn, so daB Insgesamt nur 
25 zwei Antriebsmotoren fur die genannten Vorgange er- 
forderlich sInd. 

[0010] Die erste horizontale Schlittenanordnung 
weist einen die Werkzeugspindel tragenden ersten 
Schlitten mit einer zur Drehachse der Werkzeugspindel 

30 ausgerichteten Bewegungsrichtung und einen diesen 
ersten Schlitten tragenden zweiten Schlitten auf, des- 
sen Bewegungsrichtung senkrecht zur Bewegungsrich- 
tung des ersten Schlittens ausgerichtet ist. Hierdurch 
kann sich die Werkzeugspindel seitllch am turmartigen 

35 Bereich vorbeibewegen und errelcht somit auf einfache 
Weise ein im wesentllchen als vertikale drehbare Schei- 
be ausgebildetes Trommelmagazin fur Werkzeuge, 
dessen Drehachse parallel zur Drehachse der Werk- 
zeugspindel ausgerichtet und vorzugsweise in dersel- 

40 ben Hohe angeordnet ist, derart, daB ein Werkzeug- 
wechsei durch Bewegung des zweiten Schlittens zwi- 
schen dem Trommelmagazin und der Bearbeitungsstel- 
iung durchfuhrbar ist. Ein Werkzeugwechsel ist somit al- 
lein durch die Bewegung der Werkzeugspindel mogllch 

45 und benotigt kelneriel sonstlge Handling- Vorrichtungen , 
wie Greifer od.dgl. Ein Werkzeugwechsel kann sehr 
schnell und einfach durchgefuhrl werden. 
[0011] Das insbe-scndere scheibenartige Trommel- 
magazin ist vorzugsweise drehbar Im wesentlichen zwl- 

50 schen dem turmartigen Bereich des Maschinenstan- 
ders und einem Fuhrungsbereich fur den zweiten Schlit- 
ten angeordnet, vorzugsweise am turmartigen Bereich 
selbst. Hierdurch wird eine optimale Platzausnutzung 
und eine gute Zuganglichkeit zum Trommelmagazin er- 

55 reicht. 

[0012] In einer vorteilhaften Ausgestaltung besitzt 
das Trommelmagazin umfangsseitig Aufnahmen fur 
Einzelwerkzeuge und wenigstens eine Auf nahme fiir ei- 
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nen Drehwerkzeug-Revolver, so daf3 Fras-, Bohr-, 
Trenn- und Drehwerkzeuge aus demselben Magazin 
entnommen werden konnen. Um das Trommelmagazin 
noch variabler auszugestalten, ist wenigstens ein Um- 
fangsbereich fur auswechselbare Einsatze ausgebildet. 
Solche Einsatze sind beispielsweise Halterungen fur 
Drehwerkzeug-Revolver, Halterungen fCir Trennschei- 
ben Oder Segmente mit mehreren Aufnahmen fur Ein- 
zelwerkzeuge, so daf3 auch noch nachtraglich leicht An- 
passungen an individuelle Erfordernisse moglich sind. 
[001 3] Die Schlittenanordnung fur die Werkzeugspin- 
del ist durch eine horizontal verschlebbare Lamellenab- 
deckung und die Schlittenanordnung fiir die Werk- 
stuckspindel durch eine vertikal verschiebbare Lamel- 
lenabdeckung gegeniiber dem Bearbeitungsbereich 
abgedeckt, wobel die Werkzeugspindel und die Werk- 
stuckspindel durch die jeweiligen Lamellenabdeckun- 
gen hindurchgreifen Oder an deren Bearbeitungsbe- 
reichsseile angeordnel sind, so da3 rn vorleilhaf ler Wei- 
se die Schllttenanordnungen gegeniiber im Bearbei- 
tungsbereich anfallendenSpanen u.dgl. geschutztsind. 
[0014] In vorteilhafter Weise verlauft ein Spaneforde- 
rer parallel zur Drehachse der Werkzeugspindel ausge- 
hcnd vom Bearbeitungsbereich unterhalb der crstcn 
Schlittenanordnung, so da3 eine raumsparende und 
gunstige Spaneabfuhr ermoglicht wird. 
[0015] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist In 
der Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be- 
schreibung naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Bearbel- 
tungsnnaschine bei der Drehbearbeitung. 

Fig. 2 dieselbe Maschine in einer Ansicht von oben, 

Fig. 3 dieselbe Maschine in einer Ansicht auf die 
Stirnseite der Werkzeugspindel und ein Werk- 
zeug-Trommelmagazin, wobei der turmartige 
Bereich des Maschinenstanders, der die 
Werkzeugspindel tragt, entfernt ist, 

Fig. 4 die Bearbeitungsmaschine in der perspektivi- 
schen Ansicht gemaB Fig. 1 bei der Frasbe- 
arbeitung, 

Fig. 5 eine Seitenansicht dieser Bearbeitungsma- 
schine bei der Frasbearbeitung und 

Fig. 6 eine Einzelanslcht des Trommelmagazins mit 
auswechselbaren Segmenten. 

[0016] Die In den Fig. 1 bis 5 dargeslellle Bearbei- 
tungsmaschine zum Drehen und Frasen weist einen 
Maschinenstander 10 auf, der im wesentlichen aus ei- 
ner Fuhrungsbank 11 mit horizontalen Fuhrungsschie- 
nen 12 fur eine erste Schlittenanordnung 13 und aus 
cinom turmartigcn, die Fuhrungsbank 11 in dor Hohe 
deutlich uberragenden Fuhrungsbereich 14 besteht. 
Der turmartige Fuhrungsbereich 14 ist seitlich an der 
wesentlich langeren Fuhrungsbank 11 so angeordnet, 
daB von oben her gesehen eine L-formige Anordnung 
entsteht. die winkelig einen Bearbeitungsbereich 15 ein- 
schlieBt. Unterhalb dieses Bearbeitungsbereichs 15 ist 



eine Auffangwanne 16 fur Spane, Schmiennittel u.dgl. 
angeordnet, die sowohl an der Fuhrungsbank 11 als 
auch am turmartigen Fuhrungsbereich 14 mit je einer 
Seite aniiegt. Die erste Schlittenanordnung 13 besteht 

5 aus zwei senkrecht zueinander horizontal bewegbaren 
Schlitten 17, 18, wobei der erste Schlltten 1 7 eine Werk- 
zeugspindel 19 mit horizontaler Drehachse tragt und 
senkrecht zur Langsrichtung der Fuhrungsbank 11 am 
zweiten Schlitten 18 motorisch verschiebbar ist. Der 

10 zweite Schlitten 18 ist entlang der horizontalen Fiih- 
rungsschienen 12 auf der Fuhrungsbank 11 In deren 
Langsrichtung bewegbar, wozu ein motorischer Spin- 
deiantrieb 20 dient, der eine Antriebsspindel 21 zwi- 
schen den beiden horizontalen Fuhrungsschienen 12 

'5 antreibt. 

[0017] Am tunnartigen Fuhrungsbereich 14 ist ein 
Schlitten 22 an vertikalen Fuhrungsschienen 23 vertikal 
bewegbar. Ein Antriebsmotor 24 trelbt hierzu eine An- 
triebsspindel 25 zwlschen den Fuhrungsschienen 23 

20 an, wobei selbstverstandlich anstelle eines Spindelan- 
triebs grundsatzlich auch eine andere bekannte An- 
triebsart treten kann, zum Beispiel ein Zahnstangenan- 
trieb od.dgl. Am Schlitten 22 ist eine mit einem Motor- 
antricb 27 versohenc Werkstuckspindol 26 schwcnkbar 

25 gelagert. 

[0018] Zum Schutz der ersten Schlittenanordnugn 13 
ragtein Bereich des die Werkzeugspindel 1 9 tragenden 
ersten Schlittens 17 durch eine verschiebbare Lamel- 
lenabdeckung 28 hindurch, die oberhalb und in Verlan- 

30 gerung der zum Bearbeitungsbereich 1 5 hin weisenden 
Seitenwandung der Fuhrungsbank 11 angeordnet ist. 
Bei derBewegung des ersten Schlittens 17 bewegt sich 
dieser zum Tell durch eine Offnung 29 in der Lamellen- 
abdeckung 28 hindurch, wahrend sich die Lamellen bei 

35 der Bewegung des zweiten Schlittens 18 verschieben. 
Eine ahnliche Lamellenabdeckung 30 ist am turmarti- 
gen Fuhrungsbereich 14 angeordnet und schutzt den 
Schlitten 20 gegenuber dem Bearbeitungsbereich 15, 
wobei lediglich ein Teil der Schwenkvorrlchtung 31 , der 

40 Motorantrieb 27 und die Werkstuckspindel 26 in den Be- 
arbeitungsbereich 15 hineinragen. Durch die Lamellen- 
abdeckungen 28, 30 werden die dahinterliegenden 
Schlitten und Antriebe gegenuber Spanen, Schmiermit- 
tel u.dgl. geschutzt. 

45 [0019] An der untersten Stelle der Auffangwanne 16 
ist ein Forderband 32 eines SpSnefdrderers 33 ange- 
ordnet, wobei die Wandungen in der Auffangwanne 16 
so geneigt sind, daf3 die Bearbeitungsruckstande 
schwerkraftbedingt zum Forderband 32 oder einer son- 

50 stigen Fordereinrichtung gelangen, wie dies insbeson- 
dere aus den Fig. 1 , 3 und 4 hervorgeht. Der Spanefor- 
dorerSS crstrcckt sich quer zur Langsrichtung der Fuh- 
rungsbank 11 unter dieser hindurch, wobei sich dann 
ein Forderkanal 34 anschlieBt, der sich nach oben bis 

>5 2u einer Auswurfstelle 35 erstreckt, unter der ein Wa- 
gen, Behalter od.dgl. zur Aufnahme der Spane ppsitio- 
niert werden kann. Ein Antriebsmotor 36 fur den Spa- 
neforderer ist seitlich an der Auswurfstelle 35 angeord- 
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net. 

[0020] In einem Zwischenraum zwischen dem turm- 
artigen Fuhrungsbereich 14 und der Fuhrungsbank 11 
ist ein scheibenartiges Trommelmagazin 37 fiir Werk- 
zeuge angeordnet. Das vertikal und parallel zur Langs- 
richtung der Fuhrungsbank 11 ausgerichtete Trommel- 
magazin 37 ist am turmartigen Fuhrungsbereich 14 
drehbargelagert und kann mittels eines Stellantriebs 38 
winkelma3ig posltioniert werden. Selbstverstandlich ist 
prinzipiell auch eine Lagerung an der Fuhrungsbank 1 1 
Oder einer sonstigen Lagervorrichtung moglich. Das 
Trommelmagazin 37 ist in einer gehauseartigen Abdek- 
kung 39 untergebracht, die prinzipiell auch entfallen 
kann. Diese Abdeckung 39 weist auf ihrer zur Werk- 
zeugspindel 1 9 hin gerichteten Seite einen Durchbruch 
40 auf, durch den die Werkzeugspindel 19 mittels des 
zwelten Schllttens 18 zu den im Trommelmagazin 37 
gehaltenen Werkzeugen hin bewegt und zuruckbewegt 
werden kann. 

[0021] Gemaa den Fig. 3 und 6 besitzt das scheiben- 
artige Trommelmagazin 37 umfangsseitig eine Vielzahl 
von Aufnahmen 41 fiir Einzelwerkzeuge 42, von denen 
in Fig. 3 einige schematisch durch Kreise dargestellt 
sind. Bci dicscn Einzclwcrkzougcn 42 handcit os sich 
beispielsweise um Bohrer, Fraser oder Schlelfer. Dar- 
uber hinaus besitzt das Trommelmagazin 37 an zwei ge- 
geniiberliegenden Stellen des Umfangs zwei segment- 
artige Aussparungen 43 zur Aufnahme von auswech- 
selbaren segmentartigen Einsatzen 44 - 46. In Fig. 3 
dient der erste Einsatz 44 zur Aufnahme eines Dreh- 
werkzeug-Revolvers 47. Ein solcher ist gemalB den Fig. 
1 bis 3 In die Werkzeugspindel 19 eingesetzt. Er dient 
zur Aufnahme von strahlenfomnig angeordneten Dreh- 
werkzeugen, wobei in den Ausfiihrungsbeispielen acht 
Drehwerkzeuge dargestellt sind. Die Zahl kann selbst- 
verstandlich variieren. 

[0022] Der gemaB Fig. 3 dem Einsatz 44 gegenuber- 
liegende Einsatz 45 besitzt funf Aufnahmen 41 fur Ein- 
zelwerkzeuge, wobei gema3 Fig. 3 ein Einzelwerkzeug 
42 vom Einsatz 45 gehalten wird. 
[0023] In Fig. 6 ist noch eine weitere Art eines Einsat- 
zes 46 dargestellt, der zur Aufnahme eines Trennwerk- 
zeugs 48 dient, das als Trennscheibe, Sageblatt od.dgl. 
ausgebildet ist. 

[0024] Durch die auswechselbaren Einsatze 44 - 46 
kann das Trommelmagazin 37 individueli an Kunden- 
wunsche oder -bedurfnisse angepaBl werden, wobei 
nachtragliche Anderungen jederzeit moglich sind. Falls 
lediglich Frasarbeiten durchgefuhrt werden sollen, so 
konnen zwei Einsatze 45 verwendet werden, so da3 le- 
diglich Aufnahmen 41 fur Einzelwerkzeuge 42 vorhan- 
den sind. Weitcrhin konnen zwei Einsatze 44 zur Auf- 
nahme verschiedener Drehwerkzeug-Revolver 47 ein- 
gesetzt sein Oder aber beliebige Variationen. Dabei 
kann im einfachsten Falle auch nur eine einzige seg- 
mentartige Aussparung 43 fur einen Einsatz vorgese- 
hen sein, oder aber die Zahl der segmentartigen Aus- 
sparungen 43 und Einsatze ist noch groBer als in den 



Ausfiihrungsbeispielen dargestellt. 
[0025] Soli eine Drehbearbeitung durchgefuhrt wer- 
den, so wird das Trommelmagazin 37 in die in Fig. 3 
dargeslellte Position gebracht, und die Werkzeugspin- 
5 del 1 9 bewegt sich horizontal mittels des zweiten Schlit- 
tens 1 8 zum Trommelmagazin 37 hin, wobei die Aufnah- 
me eines Werkzeugs und das Ablegen durch Bewegung 
des ersten Schlittens 17 ertolgen. Danach erfolgt eine 
Ruckbewegung der Werkzeugspindel 19 zusammen mit 

10 dem Drehwerkzeug-Revolver 47 in den Bearbeltungs- 
bereich 15. In der Werkstuckspindel 26 ist das zu bear- 
beitende Werkstuck 49 eingespannt. Es wird durch den 
Motorantrieb 27 in eine fiir die Drehbearbeitung schnel- 
le Rotation versetzt, wobei ein Motorantrieb 50 fiir die 

'5 Werkzeugspindel 1 9 eine Positionierung des Drehwerk- 
zeug-Revolvers 47 vornimmt, so daB das gewiinschte 
Drehwerkzeug zum Einsatz geiangt. 
[0026] GemaB den Fig. 1 und 2 ist die Werkstiicks- 
pindel 26 in einer Position mil horizontaler Drehachse 

20 fixierl. Fiir die stirnseitige Drehbearbeitung des Werk- 
stiicks 49 ist ein Verschwenken der Werkstuckspindel 
26 in die vertikale Position moglich, wobei selbstver- 
standlich auch Schragpositionen im Einzelfall erforder- 
lich sein konnen. 

25 [0027] Beim Wechsel von der Drehbearbeitung zur 
Frasbearbeitungwird der Drehwerkzeug-Revolver 47 in 
entsprechender Weise ins Trommelmagazin 37 zuriick- 
gebracht. und durch Drehen des Trommelmagazins 37 
wird das gewiinschte Fraswerkzeug in Position ge- 

30 bracht, um von der Werkzeugspindel 19 ergriffen und 
zum Bearbeitungsbereich 15 gebracht zu werden. In 
den Fig. 4 und 5 ist die Frasbearbeitung dargestellt. 
Hierbei befindet sich die Werkstiickspindel 26 in einer 
Position mit vertlkaler Drehachse. Durch Umschalten 

35 des Motorantriebs 50 wird nun die Werkzeugspindel 1 9 
in eine fur die FrasbeariDeitung schnelle Rotation ver- 
setzt, wahrend durch Umschalten des Motorantriebs 27 
dieser nunmehr das Werkstuck 49 jeweils fiir die einzel- 
nen Frasvorgange posltioniert. In Verbindung mit dem 

-to Schlitten 22 und der Schwenkvorrichtung 31 konnen na- 
hezu beliebige Positionen des Werkstiicks 49 einge- 
stellt werden, wobei selbstverstandlich auch Bewegun- 
gen des Werkstucks 49 wahrend der Frasbearbeitung 
moglich sind, um beispielsweise Rundungen Oder un- 
ebene Frasflachen zu erzeugen. Ein Wechsel zwischen 
verschledenen Fraswerkzeugen ist ebenfalls in der be- 
schriebenen Weise moglich. 

[0028] Fur eine Stangenbearbeltung kann beispiels- 
weise ein horizontales Stangenmagazin Im freien Raum 

50 oberhalb der ersten Schlittenanordnung 13 bzw. der ^ 
Fiihrungsbank 1 1 angeordnet sein. Bei einer gegeniiber 
dor Position in Fig. 1 um 180 gcdrehtcn Position dor 
Werkstuckspindel 26 kann eine zu bearbeitende Stange 
von hinten eingeschoben werden. Durch Verschwenken 

55 um 90** in die In Fig. 4 dargestellte Position kann die 
Stange jeweils schwerkraftbedingt bis zu einem nicht 
naher dargestellten Anschlag absinken, um dann fest- 
gespannt zu werden. Danach kann eine Frasbearbei- 
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tung und/ oder Drehboarbeitung erfolgen. 1st ein End- 
bereich fertigbearbeitet, so holt die Werkzeugsplndel 1 9 
das Trennwerkzeug 48 aus dem Trommelmagazin 37 
und trennt den bearbeiteten Teil ab. Danach wird die 
Werkstuckspindel 26 in die in Fig. 4 dargestellte verti- 
kale Position geschwenkt, und durch Losen der Spann- 
vorrichtung der Werkstuckspindel 26 erfolgt in der be- 
schrlebenen Weise ein Nachschieben der Stange bis 
zum Anschlag. Nun kann der nachste Berelch bearbei- 
tet warden. 

[0029] In einer Abwandlung des beschrlebenen Aus- 
fuhrungsbeispiels konnte auch fur die Werkzeugspindel 
19 eine Vertikalbewegung vorgesehen sein, so da(3 
dann die Vertikalbewegung der Werkstuckspindel 26 

entfalten konnte. 

[0030] Zur Drehzahlumschaltung der Motorantriebe 
27, 50 eignet sich beispielswelse ein in der EP-A- 
.0936958 beschriebenes Umschaltgetriebe. 



Patentanspruche 

1. Bearbeitungsnnaschine zum Drehen und Frasen 
von Wcrkstuckcn, mit cincr durch cincn orston Mo- 
tor (50) angetriebenen Werkzeugspindel (19) mit 
horizontaler Drehachse, die miltels einer ersten 
Schlittenanordnung (13) wenigstens In den beiden 
horizontalen Achsen motorisch am Maschinenstan- 
der(IO) bewegbar ist, mit einer durch einen zweiten 
Motor (27) angetriebenen Werkstuckspindel (26). 
die schwenkbar am Maschlnenstander (10) ange- 
ordnet ist, und mit einem Vertikalschlitten (22) zur 
Vertikalbewegung der Werkzeugspindel (19) oder 
der Werkstuckspindel (26). 

2. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. da3 der Vertikalschlitten (22) an 
einem turmartigen Bererch (14) des Maschinen- 
standers ( 1 0) motorisch bewegbar Ist und die Werk- 
stuckspindel (26) tragt, wobel der turmartlge Be- 
reich (14) die Werkzeugspindel (19) in der Hohe 
uberragt. 

3. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet. da3 der Bearbeitungsbereich (15) 
vor dem turmartigen Berelch (1 4) an dessen mit der 
Werkstuckspindel (26) versehenen Seite angeord- 
net ist und daB die Werkzeugspindel (1 9) in diesen 
Bearbeitungsbereich (15) hineinragt. 

4. Bearbeitungsmaschine nach einem der vorherge- 
hcndcn Anspruchc, dadurch gckonnzcichnot, da(3 
die Werkzeugspindel (19) Mittel zur Drehzahlum- 
schaltung zwischen einer zum Frasen, Bohren und 
Trennen geeigneten hohen Drehzahl undeinerzum 
Positionieren von Drehwerkzeugen geeigneten 
niedrigen Drehzahl und/oder daB die Werkstucks- 
pindel (26) Mittel zur Drehzahlumschaltung zwi- 



schen einer zum Drehen geeigneten hohen Dreh- 
zahl und einer zum Positionieren von Werkstucken 
(49) geeigneten niedrigen Drehzahl besitzt. 

5 5. Bearbeitungsmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die erste horizontale Schlittenanordnung (13) einen 
die Werkzeugspindel (19) tragenden ersten Schlit- 
ten (17) mit einer zur Drehachse der Werkzeugspin- 

10 del (19) ausgerichteten Bewegungsrichtung und ei- 
nen diesen ersten Schlitten (1 7) tragenden zweiten 
Schlitten (1 8) aufweist, dessen Bewegungsrichtung 
senkrecht zur Bewegungsrichtung des ersten 
Schlittens (17) ausgerichtet ist. 

15 

6. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der zwelte Schlitten auf einer 
Fuhrungsbank (11) in deren Langsrichtung beweg- 
bar ist, wobei die Fuhrungsbank (11 ) zusammen mil 
20 dem turmartigen Berelch (14) des Maschinenstan- 
ders (10) eine den Bearbeitungsbereich (15) ein- 
schlteBende oder zum Teil begrenzende L-formige 
Anordnung bildet. 

25 7. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 6 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein im wesentlichen 
als vertikafe drehbare Scheibe ausgebildetes Trom- 
melmagazin (37) fur Werkzeuge (42, 47, 48) vorge- 
sehen ist, dessen Drehachse parallel zur Drehach- 
se se der Werkzeugspindel (19) ausgerichtet und vor- 
zugsweise in derselben Hohe angeordnet ist, der- 
art, daB ein Werkzeugwechsel im wesentlichen 
durch Bewegung des zweiten Schlittens (18) zwi- 
schen dem Trommelmagazin (37) und der Bearbei- 
35 tungsstellung durchfuhrbar ist. 

8. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, da3 das Trommelmagazin (37) 
drehbar im wesentlichen zwischen dem turmartigen 

^0 Berelch (14) des Maschinenstanders (10) und der 
Fuhrungsbank (11) oder einem anderen Fuhrungs- 
bereich fur den zweiten Schlitten (18) angeordnet 
und vorzugsweise am turmartigen Bereich (14) 
Oder an der Fuhrungsbank (11 ) oder dem anderen 
Fuhrungsberelch drehbar gelagert ist. 

9. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das insbesondere 
scheibenartige Trommelmagazin umfangsseitig 

50 Aufnahmen (41) fur EInzelwerkzeuge (42) und we- 
nigstens eine Aufnahme fur einen Drehwerkzeug- 
Revolver besitzt. 

.10. Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 
55 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
ein Umfangsbereich des Trommelmagazins (37) ei- 
ne Aussparung (43) fur auswechselbare Einsatze 
(44 - 46) aufweist, die insbesondere als Halterung 



BNSOOCtO: <EP 1l22Q23A1J_a. 



5 



9 EP 1 122 023 A1 10 

fiir einen Drehwerkzeug-Revolver und/ Oder als 
Halterung fiir eine Trennscheibe und/oder als Seg- 
ment mit mehreren Aufnahmen fur Einzelwerkzeu- 
ge ausgebildet sind. 

5 

11. Bearbeitungsmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daR 
die Schlittenanordnung (13) fiir die Werkzeugspin- 
del (1 9) durch eine horizontal verschiebbare Lamel- 
lenabdeckung (28) und die Schlittenanordnung (22) io 
fur die Werkstiickspindel (26) durch eine vertikal 
verschiebbare Lamellenabdeckung (30) gegeniiber 
dem Bearbeitungsbereich (15) abgedecktsind, wo- 

bei die Werkzeugspindel (19) und die Werkstucks- 
pindel (26) durch die jeweiligen Lamellenabdeckun- is 
gen (28, 30) hindurchgreifen Oder an deren Bear- 
beltungsbereichsseite angeordnet sind. 

12. Bearbeitungsmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 20 
ein Spaneforderer (33) parallel zur Drehachse der 
Werkzeugspindel (19) ausgehend vom Bearbei- 
tungsbereich (15) unterhalb dererslen Schlittenan- 
ordnung (13) verlauft. 

25 



30 
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